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(57)【要約】
【課題】ブーツの大径筒部11の形状を工夫することで、
シール性を高める。
【解決手段】厚肉部13の内部に、両端が厚肉部13の外周
表面に開口し周方向に延びるトンネル状空間17を形成し
た。
トンネル状空間17によって厚肉部13のヒケを防止でき、
両端の開口18どうしの間の橋部19によってクランプによ
る締結時における厚肉部13の不要な変形を防止できる。
【選択図】　図２
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　小径筒部と、該小径筒部と離間して同軸的に配置され該小径筒部より大径の大径筒部と
、該小径筒部と該大径筒部を一体的に連結する略円錐台形状の蛇腹部とからなり、該大径
筒部の外周表面から締結部材を縮径させることで相手部材に該大径筒部が締結される等速
ジョイント用ブーツであって、
　該大径筒部は、薄肉部と内周側へ突出する厚肉部とが周方向に交互に形成されてなる内
周断面が非円形に形成され、該薄肉部及び該厚肉部の内周表面には周方向に連続したリン
グ状のシール突条が少なくとも２本形成され、
　それぞれの該厚肉部の内部には、両端が該厚肉部の外周表面に開口し周方向に延びるト
ンネル状空間を有することを特徴とする等速ジョイント用ブーツ。
【請求項２】
　前記トンネル状空間は、２本の前記シール突条の間に位置している請求項１に記載の等
速ジョイント用ブーツ。
【請求項３】
　前記厚肉部の外周表面にはクランプが係合するクランプ係合部が形成され、前記大径筒
部の軸方向における該クランプ係合部の幅寸法をＡ、２本の前記シール突条の間隔をＢ、
前記トンネル状空間の間隙寸法をＣとしたとき、Ｃ＜Ｂ＜Ａの関係を満たす請求項１又は
請求項２に記載の等速ジョイント用ブーツ。
【請求項４】
　前記トンネル状空間は、前記大径筒部の軸を含む平面で切断したときの断面形状が径方
向に長い縦長である請求項１に記載の等速ジョイント用ブーツ。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、前輪駆動車のドライブシャフト用ジョイントなどに不可欠な等速ジョイント
に被覆され、等速ジョイントのジョイント部への水や埃の侵入を阻止するブーツに関する
。
【背景技術】
【０００２】
　等速ジョイントのジョイント部はグリースが封入された蛇腹形状のブーツで覆われ、水
や埃の侵入を阻止することによって大角度で滑らかな回転が維持されている。この等速ジ
ョイント用ブーツは、ジョイントアウターレースに保持される大径の大径筒部と、大径筒
部より小径でシャフトに保持される小径筒部と、大径筒部と小径筒部を一体的に連結する
略円錐台形状の蛇腹部とから構成されている。そして使用時には、ジョイントアウターレ
ースとシャフトのなす角度（ジョイント角）の変化に応じて蛇腹部が変形するため、その
角度が大きくなってもブーツによってジョイント部を確実にシールすることができる。
【０００３】
　この等速ジョイント用ブーツは、古くはゴムから形成されることが多かったが、ゴムで
は耐久性に限界があるため、近年では耐候性、耐熱性、耐疲労性に優れた熱可塑性エラス
トマが用いられている。一方、等速ジョイント用ブーツには、ジョイント内への水や埃の
侵入を確実に防止するというシール機能を付与する必要がある。しかしながら大径筒部は
異形嵌合もしくは非円形嵌合の場合が多いという事情から、材質が熱可塑性エラストマで
は弾性が高くゴムほど追従性が良くないため、シール性の確保が難しいという問題があっ
た。
【０００４】
　また等速ジョイント用ブーツの成形方法としては、ブロー成形が便利である。しかしな
がらジョイントアウターレースの表面は一般に非円形であり、ブーツの大径筒部の内周形
状もそれに対応する形状とする必要がある。しかしそのようなブーツを製造する場合、ブ
ロー成形では大径筒部の内周表面形状を相手部材とのシール性が高くなるように形成する
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ことが困難であり、その面からもシール性の確保が困難となる。
【０００５】
　そこで例えば実開平02－087131号には、ブーツ本体をポリエステル系熱可塑性エラスト
マで形成し、その大径筒部に軟質ゴム製のリング状のグロメットを挿入した等速ジョイン
ト用ブーツが開示されている。この等速ジョイント用ブーツによれば、グロメットを射出
成形などでブーツ本体と別に形成できるため、厚肉部と薄肉部を有し内周面が非円形の形
状であっても精度よく製造することができる。またブーツ本体はさほど形状精度が高くな
くてもよく、ブロー成形で製造することが可能となる。そしてクランプによる締結力がグ
ロメットに伝わり、グロメットが弾性変形して相手部材に密着することでシール機能が発
現される。つまりブーツ本体で耐久性を確保でき、グロメットで相手部材とのシール性を
確保することができる。またグロメットに比べて形状が大きなブーツ本体はブロー成形で
製造できるので、工数が低減され安価となる。
【０００６】
　さらに近年では熱可塑性エラストマの性能が向上しているため、例えば特開2005－0352
47号公報に提案されているように、射出ブロー成形方法を用いることでグロメットが一体
化された形状の大径筒部をもつ等速ジョイント用ブーツを製造することも行われつつある
。
【０００７】
　ところで大径筒部の内周表面には、周方向に連続したリング状のシール突条が形成され
ている。そしてシール突条がジョイントアウターレースに押圧されることで、シール性が
発現される。しかし薄肉部と内周側へ突出する厚肉部とが周方向に交互に形成されてなる
内周断面が非円形の大径筒部をもつブーツを射出ブロー成形方法で製造した場合には、厚
肉部のヒケが大きいためにシール突条の形状が不安定となり、シール性が低下するという
問題がある。
【０００８】
　したがって図８、図９に示すような等速ジョイント用ブーツが考えられる。このブーツ
は、厚肉部100の表面に深い凹溝101を形成してヒケを低減するとともに、凹溝101の範囲
を避けてシール突条102を形成している。ところがこのブーツでは、厚肉部100をクランプ
200によって相手部材300に締結した時に、図10に示すように、凹溝101の両側の厚肉部100
が外側と内側へ互いに離れるように変形し、シール性が低下するという不具合があった。
【０００９】
　そこで特開2008－082432号公報には、厚肉部を締結するクランプの幅方向両側に爪部を
形成し、一対の爪部で凹溝の両側の厚肉部が互いに外側へ離れるのを規制した締結構造が
記載されている。しかし特殊なクランプを用いる必要があり、組付工数や管理工数が多大
となってコスト面で不具合がある。
【００１０】
　さらに特開2006－097881号公報には、厚肉部(14)に肉盗み凹部(40)を形成し、肉盗み凹
部(40)に周方向に支持壁部(30)を形成し、支持壁部(30)間を連結壁(32,34)で連結した構
造が記載されている。しかしこの構造では、連結壁(32,34)が厚肉部(14)の内周面から形
成されているため、その付近のシールリブにヒケが生じやすいという問題がある。
【特許文献１】実開平02－087131号公報
【特許文献２】特開2005－035247号公報
【特許文献３】特開2006－097881号公報
【特許文献４】特開2008－082432号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【００１１】
　本発明は上記した事情に鑑みてなされたものであり、大径筒部の形状を工夫することで
、厚肉部のヒケを防止するとともに、クランプによる締結時における厚肉部の不要な変形
を防止することを目的とする。
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【課題を解決するための手段】
【００１２】
　上記課題を解決する本発明の等速ジョイント用ブーツの特徴は、小径筒部と、小径筒部
と離間して同軸的に配置され小径筒部より大径の大径筒部と、小径筒部と大径筒部を一体
的に連結する略円錐台形状の蛇腹部とからなり、大径筒部の外周表面から締結部材を縮径
させることで相手部材に大径筒部が締結される等速ジョイント用ブーツであって、
　大径筒部は、薄肉部と内周側へ突出する厚肉部とが周方向に交互に形成されてなる内周
断面が非円形に形成され、薄肉部及び厚肉部の内周表面には周方向に連続したリング状の
シール突条が少なくとも２本形成され、
　それぞれの厚肉部の内部には、両端が厚肉部の外周表面に開口し周方向に延びるトンネ
ル状空間を有することにある。
【発明の効果】
【００１３】
　本発明の等速ジョイント用ブーツによれば、厚肉部の内部にトンネル状空間が形成され
ているため、成形時における厚肉部のヒケが防止される。またトンネル状空間の両端開口
が厚肉部の表面に表出しているものの、開口と開口の間には厚肉部の両端を連結する橋部
が形成されている。したがってクランプで締結した場合には、橋部によって剛性が高まり
厚肉部の両端が互いに離れるように変形するのが防止される。この両者の効果によって、
本発明の等速ジョイント用ブーツによれば高いシール性が発現される。
【００１４】
　トンネル状空間は、２本のシール突条の間に位置していることが望ましい。換言すれば
、厚肉部の外周表面にはクランプが係合するクランプ係合部をもち、大径筒部の軸方向に
おけるクランプ係合部の幅寸法をＡ、２本のシール突条の間隔をＢ、トンネル状空間の間
隙寸法をＣとしたとき、Ｃ＜Ｂ＜Ａの関係を満たすことが望ましい。このようにすれば、
クランプによる圧縮力が厚肉部を介してシール突条に確実に伝わるため、シール性がさら
に向上する。
【００１５】
　またトンネル状空間は、大径筒部の軸を含む平面で切断したときの断面形状が径方向に
長い縦長とすることが望ましい。このようにすれば、Ｃ＜Ｂ＜Ａの関係を維持しつつ、ト
ンネル状空間の容積を大きく確保することができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１６】
　ブーツ本体は、小径筒部と、小径筒部と離間して同軸的に配置され小径筒部より大径の
大径筒部と、小径筒部と大径筒部を一体的に連結する略円錐台形状の蛇腹部とからなる。
大径筒部は、薄肉部と内周側へ突出する厚肉部とが周方向に交互に形成されてなり、内周
断面が非円形に形成されている。大径筒部の内周表面には、相手部材の外周表面に弾接し
てシールする少なくとも２本のシール突条がリング状に形成されている。
【００１７】
　このブーツ本体は、ポリエステル系あるいはポリオレフィン系などの熱可塑性エラスト
マから形成され、これにより耐久性の高いブーツとなっている。また成形方法は特に制限
されないが、少なくとも大径筒部を射出成形で形成し、蛇腹部はブロー成形で形成する射
出ブロー成形で製造することが好ましい。
【００１８】
　それぞれの厚肉部の内部には、両端が厚肉部の外周表面に開口し周方向に延びるトンネ
ル状空間が形成されている。このトンネル状空間の容積が大きいほど厚肉部のヒケを防止
できるが、大径筒部の軸方向におけるトンネル状空間の間隙寸法が２本のシール突条の間
に配置できる程度とすることが望ましい。トンネル状空間がシール突条に対向する位置ま
で形成されると、クランプの締結力がシール突条に伝わり難くなり、シール性が低下する
。
【００１９】
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　また厚肉部の外周表面には、クランプが係合するクランプ係合部が形成されているが、
大径筒部の軸方向におけるクランプ係合部の幅寸法をＡ、２本のシール突条の大径筒部軸
方向における間隔をＢ、トンネル状空間の大径筒部軸方向における間隙寸法をＣとしたと
き、Ｃ＜Ｂ＜Ａの関係を満たすことが望ましい。Ｃ≧ＢあるいはＢ≧Ａでは、クランプで
締結したときの圧縮力がシール突条に十分に伝わり難くなり、シール性が低下する。
【００２０】
　トンネル状空間を大径筒部の軸を含む平面で切断したときの断面形状は、円形、楕円形
、多角形など特に制限されないが、大径筒部の径方向に長い縦長断面形状とすることが望
ましい。このようにすれば、Ｃ＜Ｂ＜Ａの関係を維持しつつ、トンネル状空間の容積を大
きく確保することができる。またＣ＜＜Ａとなるため、トンネル状空間の容積を維持して
ヒケを防止しつつ、クランプで締結したときの厚肉部の変形をさらに防止することができ
る。
【００２１】
　なおトンネル状空間の内壁面のうち大径筒部の径方向で最も内径側の壁面と厚肉部の内
周表面との距離は、薄肉部の肉厚と同程度とするのが好ましい。このようにすることで成
形時のヒケ程度が薄肉部と同等となるため、形状精度がさらに向上しシール性がさらに向
上する。
【実施例】
【００２２】
　以下、実施例により本発明を具体的に説明する。
【００２３】
　（実施例１）
　図１に本実施例の等速ジョイント用ブーツの斜視図を、図２にブーツの要部断面図を、
図３に厚肉部の拡大断面図を示す。この等速ジョイント用ブーツ１は、熱可塑性エラスト
マ材料から射出ブロー成形により形成されている。ブーツ１は、小径筒部10と、小径筒部
10より大径の大径筒部11と、小径筒部10と大径筒部11を一体的に連結する略円錐台形状の
蛇腹部12とよりなる。
【００２４】
　このブーツ１は、図４に示すように、大径筒部11がジョイントアウターレース３に被着
され、大径筒部11の外周からクランプ２によって締結される。ジョイントアウターレース
３は、先端に３個のローラが回動自在に保持されたインナーシャフトが挿通されるため、
外周形状が非円形となっている。大径筒部11の外周は断面真円形であるが、内周表面はジ
ョイントアウターレース３の外周表面に対応した非円形の異形断面をなし、厚肉部13と薄
肉部14とがそれぞれ３箇所ずつ円周方向に交互に形成されている。
【００２５】
　大径筒部11は射出成形によって形成され、その端面には径方向外方へ突出するリング状
のリブ15が形成されている。大径筒部11の外周表面には図４に示すようにクランプ２が配
置され、リブ15はクランプ２の脱落を防止している。厚肉部13と薄肉部14の内周表面には
、ジョイントアウターレース３に弾接する三条のリング状のシール突条16a、16ｂ、16cが
円周方向に延びて全周に互いに平行に形成されている。
【００２６】
　それぞれの厚肉部13の内部には、断面の切片方向に延びるトンネル状空間17が形成され
ている。トンネル状空間17は厚肉部13を貫通し、それぞれの厚肉部13の外周表面には長孔
状の一対の開口18が形成されている。一対の開口18どうしの間には、それぞれ橋部19が形
成されている。トンネル状空間17の断面形状は、図３、４に示すように、大径筒部11の径
方向に長い縦長の長方形状をなし、リブ15を除く大径筒部11の軸方向長さをＡ、外側及び
内側の２本のシール突条16a、16cの大径筒部11軸方向における間隔をＢ、トンネル状空間
17の大径筒部11軸方向における寸法をＣとしたとき、Ｃ＜Ｂ＜Ａの関係が満たされている
。またトンネル状空間17の内壁面と厚肉部13の内周表面との距離、つまり図３に示す厚さ
ｔは、薄肉部14の肉厚とほぼ同等となるように設計されている。
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【００２７】
　大径筒部11のトンネル状空間17を成形するには、スライドコアなどを適宜用いて成形す
ることができる。
【００２８】
　すなわち本実施例のブーツ１によれば、厚肉部13にはトンネル状空間17が形成されてい
るため成形時のヒケが抑制され、厚肉部13の内周表面形状の精度が高い。したがってシー
ル突条16a、16b、16cの精度が高い。またクランプ２で締結したときに、橋部19が存在し
ているため、厚肉部13がクランプ２の両側へ逃げるように変形するのが防止される。さら
にＣ＜Ｂの関係となっているので、クランプ２からの径方向への圧縮力が外側及び内側の
２本のシール突条16a、16cに確実に伝達される。この三つの作用によって、本実施例のブ
ーツ１は高いシール性を発現する。
【００２９】
　因みに、トンネル状空間17をもたないこと以外は本実施例のブーツと同一のブーツを比
較例とし、クランプ２によってジョイントアウターレース３に締結した状態におけるシー
ル面圧を測定した。シール面圧の測定は、感圧紙を用いて行った。結果を図５に示す。
【００３０】
　図５から、本実施例のブーツによれば比較例のブーツに比べてシール面圧が１．５倍に
向上していることがわかり、これはトンネル状空間17を形成したことによる効果であるこ
とが明らかである。
【００３１】
　（実施例２）
　図６に、実施例２に係るブーツの要部断面図を示す。本実施例のブーツは、厚肉部13の
外周表面に溝50が形成されていること以外は実施例１と同様である。この溝50は、薄肉部
14の外周表面にも形成され、大径筒部11の外周表面を同じ深さで一周している。このブー
ツによれば、厚肉部13のヒケをさらに防止することができ、シール性がさらに向上する。
【００３２】
　（実施例３）
　図７に、実施例３に係るブーツの要部断面図を示す。本実施例のブーツは、トンネル状
空間17の断面形状が楕円形であること以外は実施例２と同様である。本実施例のブーツも
、実施例２のブーツと同様の作用効果を奏することは言うまでもない。
【図面の簡単な説明】
【００３３】
【図１】本発明の一実施例に係る等速ジョイント用ブーツの斜視図である。
【図２】本発明の一実施例に係る等速ジョイント用ブーツの断面図である。
【図３】本発明の一実施例に係る等速ジョイント用ブーツの要部拡大断面図である。
【図４】本発明の一実施例に係る等速ジョイント用ブーツを相手部材に組み付けた状態で
示す要部拡大断面図である。
【図５】シール面圧を示すグラフである。
【図６】本発明の第２の実施例に係る等速ジョイント用ブーツの要部拡大断面図である。
【図７】本発明の第３の実施例に係る等速ジョイント用ブーツの要部拡大断面図である。
【図８】従来の等速ジョイント用ブーツを相手部材に組み付ける前の状態で示す要部拡大
断面図である。
【図９】従来の等速ジョイント用ブーツを相手部材に組み付けた状態で示す要部拡大断面
図である。
【符号の説明】
【００３４】
　１：ブーツ本体　　　　　　　　　　　　　　２：クランプ
　３：ジョイントアウターレース（相手部材）　11：大径筒部
　12：蛇腹部　　　　　　13：厚肉部　　　　　14：薄肉部
　16：シール突条　　　　17：トンネル状空間　18：開口
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　19：橋部

【図１】 【図２】
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【図３】

【図４】
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【図６】

【図７】

【図８】
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